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Procede d'amelioration d'une liaison entre un contact et des brins d'un- cable 

La presente invention a pour objet un procede d'amelioration d'une 
liaison electrique entre un contact et des brins d'un cable. Elle a egalement 
5 pour objet un ensemble connecteur ainsi obtenu. Elle trouve plus 
particulierement son utilisation dans le domaine aeronautique ou le materiel 
embarque comportant de tels ensembles connecteurs est souvent soumis a 
de fortes variations des contraintes physiques (temperature, pression, ...). 
Or les differents elements de ces ensembles connecteurs ne sont pas tous 

10 realises dans les memes materiaux. Chaque materiau presente un 
coefficient de dilatation specifique en reponse a ces variations de 
temperature et de pression. II peut en resulter que le contact entre deux 
materiaux a coefficients de dilatation differents puisse etre en contact Tun de 
Tautre sous certaines conditions de temperature et de pression et ne plus 

1 5 etre en contact Tun avec Tautre sous d'autres conditions. 

Dans le cadre des connexions electriques, la fiabilite des 
appareillages electroniques et electriques embarques a bord de ces 
equipements est affectee du fait de ces variations. Pour resoudre ce 
probleme de securite, on prevoit des solutions pour ameliorer la fiabilite des 

20 contacts meme dans le cadre de ces variations des conditions exterieures 
physiques. 

Notamment dans le cas des contacts en cuivre devant etre relies a 
des brins en aluminium d'un cable, le cuivre et ('aluminium ayant des 
coefficients de dilatation tres differents, on observe ces problemes. 

25 Concernant la connexion entre une terminaison d'un cable et un 

contact servant a' former une fiche de connexion pour cette extremite du 
cable, on prevoit generalement de former un contact dans lequel un fut est 
creuse a une premiere extremite pour y recevoir des brins conducteurs du 
cable. Ce contact presente a une deuxieme extremite une forme male ou 

30 femelle pour pouvoir etre connecte avec un dispositif complementaire. La 
premiere extremite du contact est de preference sertie autour des brins du 
cable. Mais malgre ce sertissage, on risque d'obtenir des connexions 
defectueuses lorsqu'il est soumis a des variations de temperature et de 
pression. A cet effet, il est connu de disposer entre le. contact et les brins du 

35 cable un materiau intermediate dont le coefficient de dilatation est 
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intermediate entre celui du contact et celui des brins du cable. Ainsi, la 
connexion est garantie en toutes circonstances. 

Les procedes connus pour mettre en ceuvre cette solution sont, par 
exemple, de placer le contact qui doit recevoir I'extremite du cable dans un 
5 bain electrolytique de rnaniere a ce que la couche intermediaire puisse se 
deposer sur des parois interieures du fut de ce contact. Mais le probleme est 
qu'ii est difficile de. controler Tepaisseur du depot electrolytique effectue sur 
le contact etant donne que le contact presente des formes avec de 
nombreux recoins, notamment le fut; et que Pepaisseur deposee sur tout le 

10 pourtour de cette paroi n'est pas homogene. Par ailleurs, un autre 
inconvenient de cette technique par depot electrolytique est qu'elle constitue 
une etape lente, done onereuse. 

Une autre solution de I'etat de la technique consiste a fabriquer une 
bague par usinage ou matrigage dans un materiau a coefficient de dilatation 

15 intermediaire. Et .ensuite cette bague doit etre emmanchee en force a 
I'interieur du contact pour en retrecir I'ouverture et ainsi diminuer I'ouverture 
du fut cense recevoir les brins du cable. Une telle solution peut etre efficace 
et fiable mais elle pose egalement un probleme du fait que la realisation de 
bagues constitue une etape supplemental. De plus pour ('insertion d'une 

20 telle bague dans un contact, la precision des outillages necessaires est 
couteuse, et les risques d'endommagement du fut au cours du montage sont 
importants. En effet, les contacts ayant generalement une ouverture de 
I'ordre de 1 millimetre de diametre, le montage d'une bague dans cette 
ouverture en devient tres minutieux et necessite done des etapes longues. 

25 Dans le cas ou la bague est mal montee a Tinterieur du fut du contact, ce 
contact est definitivement rendu inutilisable. II y a done un taux de rebus 
important avec cette technique. 

L'invention a pour objet de resoudre les problemes poses, a savoir de 
proposer une liaison fiable entre un contact et un cable, tout en proposant un 

30 moyen de montage et de realisation facile d'un tel ensemble connecteur. A 
cet effet, I'invention prevoit d'emboutir une couche metallique en materiau 
ductile contre une paroi du contact. Dans le cas ou les brins du cable sont 
inseres a I'interieur du fut du contact, la couche metallique est emboutie 
contre une paroi interieure du fut recevant les brins du cable. A cet effet, 

35 dans le procede selon Tinvention il est necessaire d'utiliser un moyen 
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d'emboutissage d'une surface par exemple plane a I'interieur d'un fut par 
exemple cylindrique dont une ouverture est presentee en vis a vis du moyen 
d'emboutissage. 

Dans une variante de invention, on prevoit d'emboutir cette couche 
5 intermediate contre une paroi exterieure de la premiere extremite du 
contact, et contre laquelle peuvent cooperer des brins du cable ou un 
contact complementaire. 

L'invention a pour objet un procede d'amelioration d'une liaison 
electrique entre un contact et un cable comportant des brins, les brins du 
10 cable etant destines a cooperer avec une paroi du contact, caracterise en ce 
qu'on emboutit une couche metallique intermediate contre cette paroi pour 
faire cooperer les brins avec cette couche metallique. 

L'invention sera mieux comprise a la lecture de la description qui suit 
et a I'examen des figures qui I'accompagnent. Celies-ci ne sont presentees 
1 5 qu'a titre indicatif et nullement limitatif de l'invention. Les figures montrent : 

Figure 1 : une vue en coupe d'un contact dans lequel une couche 
metallique doit etre emboutie selon un procede selon l'invention ; 

Figure 2 : une vue en coupe d'un contact dans lequel une couche 
conductrice est emboutie selon un procede selon l'invention ; 
20 Figure 3 : une vue en coupe d'un contact au cours d'une deuxieme 

etape d'un procede selon Tinvention ; 

Figure 4 : une vue en coupe d'un contact dans lequel une couche 
metallique a ete emboutie selon un procede selon ('invention. 

La presente invention a pour objet un procede d^melioration d'une 
25 liaison entre un contact et des brins d'un cable. Dans un premier mode de 
realisation, la premiere extremite du contact peut etre male et presenter une 
paroi exterieure sur laquelle peuvent etre appuyes les brins du cable. Selon 
un deuxieme mode de realisation, cette premiere extremite du contact peut 
etre femelle et dans ce cas elfe presente un fut a rinterieur duquel sont 
30 inseres les brins du cable, brins du cable. Dans ce cas, les brins du cable 
viennent au contact d'une paroi interieure du fut. Le procede selon l'invention 
prevoit d'emboutir une couche metallique intermediate en materiau ductile 
sur la paroi du contact devant ensuite etre mise en relation avec les brins du 
cable. 

35 Les figures 1 a 4 montrent un contact femelle 1 comportant une cavite 
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2, ou fut 2, pour y recevoir un cable 3 presente figure 4. 

Le but de I'invention est de permettre I'emboutissage d'une couche 
metallique sur la paroi du contact etant destinee a venir recevoir les brins du 
cable. L'emboutissage consiste a venir plaquer une feuille contre une paroi 
5 du contact, en commencant par enfoncer le centre de la feuille a I'interieur 
de la cavite 2. A cet effet, dans le procede selon I'invention, on utilise un 
moyen pour emboutir 5. Le moyen pour emboutir 5 est specifique au type de 
contact. Sur les figures 1 a 4, on presente un contact femelle prevu pour 
cooperer avec un premier moyen d'emboutissage 5 dedie au type precis de 

1 0 cavite 2 de ce contact 1 . 

Le contact 1 est de forme allongee selon un axe 6, et la cavite 2 forme 
un fut de forme cylindrique presentant une ouverture 7 perpendiculaire a cet 
axe 6. Parallelement a cet axe 6, le fut 2 presente des parois 8 formant un 
pourtour de la cavite 2. Les parois 8 sont prevues pour venir cooperer avec 

15 des brins 9 du cable 3. 

Pour emboutir une couche metallique contre cette paroi 8, on dispose 
une couche metallique 4 de forme relativement plane en vis a vis de 
I'ouverture 7 et perpendiculairement a I'axe 6. La couche metallique 4 est 
obtenue a partir d'un film realise dans un materiau ductile, a savoir, qu'il peut 

20 etre etire sans se rompre. Cette couche peut etre realisee a partir d'argent 
ou d'etain. De preference, on choisit un film d'argent d'une epaisseur de 
I'ordre de 0,1 millimetre, dans le cas ou le contact 1 qui doit recevoir cette 
couche metallique a des dimensions de I'ordre de 1 millimetre de diametre 
concernant I'ouverture 7, de I'ordre de 2 a 5 millimetres de profondeur pour 

25 les parois relativement a I'axe 6, et ces parois 8 ayant elles-memes une 
epaisseur de I'ordre de 0,1 millimetre. 

Le moyen d'emboutissage 5 comporte preferentiellement une matrice 
10 et un poincon 11. Le poincon 11 sert a pousser la couche metallique 4 
contre les parois 8. La matrice 10 sert a retenir le contact 1 dans une 

30 position donnee par rapport au poincon 11 qui est en mouvement. La 
matrice 10 appuie dans ce cas sur des parois exterieures 12 du contact 1. 
Le poincon 1 1 est de preference realise en acier trempe pour lui conferer 
une grande resistance a I'usure. De preference, le film presente en face de 
I'ouverture 7 est carre, et un centre de ce carre est centre relativement au 

35 centre de I'ouverture 7. Le poincon 1 1 est lui meme centre le long de I'axe 6. 
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Comme il est presente figure 2, le film forme par la couche metallique 
4 entramee par le poincon 1 1 se dispose le long des parois du poincon 1 1 et 
le poincon 1 1 entrant dans la cavite 2, cette couche metallique 4 est plaquee 
par le poincon 1 1 sur les parois 8. Sous la pression du poincon 1 1 , le film est 
5 enframe dans la cavite 2, mais egalement il subit une deformation elastique 
qui conduit eventuellement a un amincissement de la couche du film plaquee 
definitivement centre la paroi 8. 

Une surface formee par ce film 4 est nettement superieure a 
I'ouverture 7. Done lorsque le poincon 1 1 entraine une partie centrale de ce 
10 film 4 a I'interieur de la cavite 2, une portion 13 de ce film reste a I'exterieur 
de I'ouverture 7. Ce surplus de couche metallique 4 est alors plaque contre 
des rebords 14 de I'ouverture 7 par un decrochement 15 du poincon 11. 
Cette portion en surplus 13 est comme indique figure 3 rompue par le 
deplacement de la matrice 10 relativement au poincon 11 et au contact 1 
15 imbriques I'un dans I'autre. La matrice 10 est remontee le long du pourtour 
exterieur 12 parallelement a I'axe 6 en direction de I'ouverture 7. Ainsi la 
partie de la portion supplemental 13 depassant du rebord 14 est 
sectionnee lors du mouvement de ciseau fait par la matrice 10 relativement 
au decrochement 15. Ainsi on obtient un emboutissage net de la couche 
20 metallique 4 a I'interieur de la cavite 2. 

Dans le mode de realisation du procede presente, il apparait que 
meme si le materiau 4 est ductile, celui-ci peut eventuellement subir un 
eclatement partiel a I'interieur de la cavite 2 qui aboutit a une rupture de la 
couche metallique sous la pression du poincon 11. Cette rupture se fait 
25 generalement dans la partie centrale de la couche 4 , celle qui est enfoncee 
le plus profondement dans la cavite 2. Alors on obtient upe repartition de 
cette couche metallique 4 sur les parois interieures 8 uniquement sur les 
parois paralleles a I'axe 6. 

Pour retirer le poincon 11 de I'interieur de la cavite 2 lorsque la 
30 couche metallique 4 a ete correctement emboutie, ce poin?on 1 1 est retire 
parallelement a I'axe 6. Pour ne pas creer de depression dans la cavite 2 du 
fait du retrait de ce poincon 1 1 et pour eviter un decollement de la couche 
metallique 4,nouvellement plaquee on peut eventuellement prevoir un orifice 
d'evacuation d'air 17 comme presente figure 4. Cet orifice 17 relie done la 
35 cavite 2 a la paroi exterieure 12. 
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Le contact 1 ainsi prepare est ainsi ameliore pour assurer la 
connexion avec les brins 9 du cable 3. En effet, dans I'hypothese ou les brins 
9 sont realises en aluminium et le corps du contact 1 est realise en cuivre : 
alors la couche metallique 4 deposee en argent ou en etain assure une 
5 meilleure continuity dans le contact electrique etabli entre les brins 9 et le 
contact 1 . 

A partir de ce contact 1, on prevoit de denuder partiellement une 
terminaison 18 du cable 3, de maniere a presenter les brins 9 a Tinterieur de 
la cavite 2. Une fois insere dans la cavite 2. Par exemple on sertit les parois 
10 8 contre les brins 9. En fait c'est la couche metallique 4 prealablement 
emboutie qui vient au contact des brins 9, tout en restant plaquee contre la 
paroi 8. On obtient ainsi un ensemble connecteur entre un contact et un 
cable. 
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REVENDICATIONS 

1 - Procede d'amelioration d'une liaison electrique entre un contact 
(1) et un cable (3) comportant des brins (9), les brins du cable etant destines 

5 a cooperer avec une paroi (8) du contact, caracterise en ce qu'on emboutit 
une couche metallique (4) intermediaire contre cette paroi pour faire 
cooperer les brins avec cette couche metallique. 

2 - Procede selon la revendication 1 caracterise en ce -que des 
coefficients de dilatation des brins du cable et du contact sont differents, et 

10 en ce qu'on choisit de former la couche metallique intermediaire a partir d'un 
materiau ductile. 

3 - Procede selon Tune des revendications 1 a 2 caracterise en ce 
qu'on choisit une couche d'argent ou d'etain a emboutir contre ia paroi du 
contact cuivreux destinee a cooperer avec les brins aluminium du cable. 

15 4 - Procede selon Tune des revendications 1 a 3 caracterise en ce 

qu'on utilise un moyen (5) pour emboutir comportant une matrice (10) et un 
poingon (11), et en ce qu'on place la matrice autour (12) du contact, le 
poingon etant destine a entrainer la couche metallique dans une cavite (2), 
contre la paroi. 

20 5 - Procede selon la revendication 4 caracterise en ce qu'on retire la 

matrice du contact en sectionnant le pourtour exterieur (16) de la couche 
metallique de maniere a former une collerette au niveau d'une ouverture (7) 
de la cavite. 

6 - Procede selon Tune des revendications 4 a 5 caracterise en ce 
25 qu'on choisit un poingon en aciertrempe. 

7 - Procede selon Tune des revendications 4 a 6 caracterise en ce 
que le fut comporte un orifice (17) pour evacuer Pair contenu dans la cavite 
lors de I'enfoncement du poingon. 

8 - Procede selon Tune des revendications 1 a 7 caracterise en ce 
30 qu'on recouvre de la couche metallique une paroi exterieure du contact 

contre laquelle les brins cooperent. 

9 - Procede selon Tune des revendications 1 a 8 caracterise en ce 
que qu'on utilise une couche metallique de 0,1 millimetre d'epaisseur. 

10 - Ensemble connecteur comportant un contact et un cable, des 
35 brins du cable etant inseres dans une cavite du contact, une couche 
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metallique ayant au prealable ete emboutie contre cette paroi par un 
procede selon Tune des revendications 1 a 9. 
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